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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Urrtorlagon entnommen 

® Herstellungsverfahren fur Verbundstoffquerblattfeder 

(57) Die Erfindung betrifft eine Querblattfederstruktur und 
ein Verfahren zur Herstellung derselben. Die Blattfeder 
wird gebildet durch Verwendung eines vorgeformten, 
rohrfdrmigen Glasfasergewebes, das in Langsrichtung 
fluchtende und geflochtene Glasfasern umfasst. Das Ge- 
webe wird uber einer inneren Form installiert, wie etwa 
uber einem Balg oder mehrere hiervon, und in einer 
Formgabeform positioniert. Nachdem Harz eingespritzt 
und das Teil auf eine geeignete Steifheit in der Form aus- 
harten gelassen wurde, wird die Form entfernt. Die innere 
Form wird daraufliin aus der Verbundstoffblattfeder ent- 
fernt, die dann fertiggestellt ist bzw. noch nachgehartet 
wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein Ver- 
bundstoffblattfedem fur Kraftfahrzeuge. Insbesonderc be- 
trifft sie ein Verfahren zur Herstellung einer Kraftfahrzeug- 5 
Verbundstoffblattfeder. 

[0002] Kraftfahrzeugaufhangungssysteme nutzea iibli- 
cherweise eine Kombination aus mehreren Gelenken oder 
Steuerarmen, Schraubenfedern und Rollverhinderungsstan- 
gen zum Tragen und Federn eines Fahrzeugs und seiner 10 
Fahrgaste. Zahlreiche Lastfahrzeugaufhangungssysteme 
verwenden Stahlblattfedern und eine starre Achse (wie etwa 
ein Hotchkiss-System). Herkommliche Aufhangungssy- 
steme unter Nutzung dieser gemeinsamen Stahlkomponen- 
ten sind typischerweise schwierig in einem Fahrzeug unter- 15 
zubringen und schwer und tragen (deshalb) zu einer 
schlechten Kraftstoftwirtschaftlichkeit bei. Herkommliche, 
bekannte Stahlblattfedern nutzen mehrere Sekundarstahl- 
blatter mit kleiner werdenden Langen (von oben nach unten 
gesehen), die unter sowie parallel zu einer Hauptstahlfeder 20 
festgelegt sind, um eine Federung unter variablen Lastbe- 
dingungen bereit zu stellen. 

[0003] Die Verwendung von Verbundstoffmaterialien bei 
der Herstellung von Verbundstoffblattfedern erlaubt leich- 
tere und kompaktere Aufbauten. Ein Verfahren zum Weben 25 
einer nicht ebenen bzw. flachen konturierten Blattfeder ist 
bereits vorgeschlagen worden. Ein Nachteil dieses Herstel- 
lungsverfahrens liegt darin, dass die Feder nicht in Gestalt 
eines hohlen Balkens bereitgestellt werden kann. Ein weite- 
rer Nachteil besteht darin, dass die Breite des Balkenab- 30 
schnitts iiber die Lange der Feder geandert werden kann. 
Das Webverfahren ist auBerdem mit Nachteilen im Hinblick 
auf eine Veranderung der Dicke entlang der Lange des Bal- 
kens behaftet. Diese Beschrankungen fuhren zu zusatzli- 
chem Material in der Komponente, das sehr leicht unter 35 
Spannung gesetzt bzw. belastet werden kann, weshalb eine 
schwerere und kostenungunstigere Komponente verwendet 
werden muss. Trotz dieser Einschrankungen war das vorge- 
schlagene Beispiel des Einbaus von gewobenem Material 
um 60% leichter als die Komponente, die sie ersetzt hat, 40 
namlich eine typische, nicht quer verlaufende Kraftfahr- 
zeugfederanwendung. 

[0004] Da eine Querfeder im Wesentlichen in Vier-Punkt- 
Biegekonfiguration belastet wird, werden die Hauptspan- 
nungen durch Biegemomente hervorgerufen. Die Steifheit 45 
der Feder stent dadurch in direktem Zusammenhang mit 
dem Tragheitsmoment, bezogen auf die Querschnittsflache. 
Das Material im zentralen Bereich eines massiven, zusam- 
menhangenden, rechteckigen Querschnitts einer Verbunds- 
tofffeder tragt nicht signifikant zur Biegesteifigkeit bei. Es 50 
besteht deshalb ein Bedarf an der Herstellung einer Ver- 
bundstofffeder mit hohlem Querschnitt, weil diese viel 
leichter ist und damit dieselbe Steifigkeit aufweist wie die 
Feder mit massivem Querschnitt bei dem vorstehend erlau- 
terten Beispiel. 55 
[0005] Erreicht wird dieses Ziel durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 hinsichtlich eines Herstellungsverfahrens, 
durch die Merkmale des Anspruchs 7 hinsichtlich eines Her- 
stellungssystems, durch die Merkmale des Anspruchs 11 
hinsichtlich der Herstellung einer speziellen Querblattfeder, 60 
und durch die Merkmale des Anspruchs 15 beziiglich dem 
Produkt, d. h., einer Verbundstoffquerblattfeder. 
[0006] GemaB einem Aspekl schafft die vorliegende Er- 
findung demnach ein Verfahren mit den Schritten: Bereit- 
stellen einer Formgabeeinrichtung und einer Form, die dazu 65 
ausgelegt ist, die Formgabeeinrichtung aufzunehmen, und 
Installieren einer vorab geflochtenen bzw. verflochtenen, 
rohrfbrmigen Glasfaserstruktur iiber der Formgabeeinrich- 



tung. Die Flechtstruktur umfasst bevorzugt mehrere langli- 
che Fasem, die so angeordnet sind, dass eine langliche, ela- 
stische, rohrfbrmige Struktur gebildet wird. Die Formgabe- 
einrichtung wird daraufhin mit der Flechtstruktur in einem 
Formhohlraum innerhalb der Form angeordnet. Ein (Kunst) 
Harzmaterial wird in die Form eingespritzt, um die Fasern 
abzudecken, und das Harz wird ausgehartet, um eine inte- 
grierte Blattfederkomponente zu erzeugen. 
[0007] GemaB einem weiteren Aspekt schafft die Erfin- 
dung ein System zur Herstellung einer Querblattfeder. Das 
System, das auch als Vorrichtung betrachtet werden kann, 
umfasst eine Formgabeeinrichtung mit einer Form, entspre- 
chend der angestrebten Blattfeder, und eine Einrichtung 
zum Anordnen einer vorab geflochtenen, rohrfbrmigen 
Glasfaserstruktur iiber der Formgabeeinrichtung. Die 
Flechtstruktur umfasst mehrere langliche Fasern, die so an- 
geordnet sind, dass sie eine langliche, elastische, rohrfbr- 
mige Struktur bilden. Ein Formhohlraum ist dazu ausgelegt, 
die Formgabeeinrichtung und die Flechtstruktur aufzuneh- 
men, und eine Einrichtung ist vorgesehen, um (Kunst-) 
Harzmaterial in den Formhohlraum einzuspritzen. 
[0008] GemaB noch einem weiteren Aspekt schafft die 
vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer 
Querblattfeder. Das Verfahren umfasst die Schritte: Bereit- 
stellen einer geflochtenen Faserstruktur mit mehren langli- 
chen Fasern, die so angeordnet sind, dass sie eine langliche, 
elastische, rohrfbrmige Struktur bilden, Integrieren eines 
(Kunst-) Harzmaterials in die Faserstruktur zur Bildung ei- 
ner hohlen Federform und Ausharten der Form. 
[0009] GemaB einem noch weiteren Aspekt schafft die 
vorliegende Erfindung eine Verbundstoffquerblattfeder, die 
eine geflochtenen Faserstruktur aufweist, die mehre langli- 
che Fasern enthalt, die so angeordnet sind, dass ein langli- 
ches, elasusches Rohr gebildet ist. Das Rohr legt einen im 
Wesentlichen hohlen Innenraurn fest, der sich im Wesentli- 
chen iiber die (gesamte) Lange der Faserstruktur erstreckt. 
Ein (Kunst-) Harzmaterial wird mit der Faserstruktur inte- 
griert, um eine Blattfederform mit einem im Wesentlichen 
hohlen Innenraurn und verjungt zulaufenden Enden zu bil- 
den.. Die verjiingt zulaufenden Enden sind dazu ausgelegt, 
an Achskomponenten eines Fahrzeugs schwenkbar ange- 
bracht zu werden. 

[0010] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeich- 
nungen beispielhaft naher crlautert; in diesen zeigen 
[0011] Fig. 1 eine exemplarische Querblattfeder, die be- 
vorzugt aus Verbundstoffmaterial gebildet und in einem spe- 
ziellen Aufhangungssystem in tjbereinstimmung mit der Er- 
findung angeordnet ist, 

[0012] Fig. la einen herkbmmlichen Aufbau aus Feder, 
Gelenk und Rollverhinderungsstange, 
[0013] Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemaBen Querblattfeder, 
[0014] Fig. 3 eine Draufsicht der in Fig. 2 gezeigten Aus- 
fuhrungsform, 

[0015] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht der bevorzug- 
ten Ausfuhrungsform von Fig. 2 in Verbindung mit ihren 
Form(gabe)strukturen, 

[0016] Fig. 5 ein Flussdiagramm des bevorzugten, erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens, und 

[0017] Fig. 6 eine perspektivische Ansicht der Installation 
der Glasfaserrohrmatrix iiber einer Formgabeeinrichtung in 
t)bereinstimmung mit der bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung. 

1. Querblattfeder 

[0018] Verbundstoffblattfeder-Balkenstrukturen besitzen 
integral mehrere Krafffahrzeugaufhangungsfunktionen, ent- 
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halten in einer einzigen bzw. integralen Einheit. Die Funk- 
tionen der Gelenkanordnung, der Feder und einer Rollver- 
hinderungsstange der Aufhangung sind integrierl, wodurch 
die Teileanzahl, das Gewicht, die NVH-Ubertragung und 
die Komplexitat verringerl sind. Dieser Aufbau ist dazu ge- 5 
eignet, die Teileanzahl in der GrdBenordnung von 10 zu 1 
und das Gewicht in der GroBenordnung von 5 zu 1 zu verrin- 
gern. Diese Erfindung sieht vor die Integration einer aus ei- 
nem Verbundstoff aufgebauten, quer bzw. transversal posi- 
tionierten Feder, die als Lokalisierungselement oder Gelenk 10 
dient, das Fahr- und Rolisteifigkeitsfunktionalitat besitzt. 
Die Verbundstoffbalkenkonfiguration, die vorstehend offen- 
bart ist, ersetzt herkommliche untere Steuerarme, Schrau- 
benfedem und den herkommlichen Roll-verhinderungsstan- 
genaufbau durch einen einzigen Verbundstoffbalken 100, 15 
wie in Fig, 1 und 2 gezeigt. Durch spezielle Auslegung der 
Form des Balkens 100, des Materialsystems und der 
Schwenkstellen 102 konnen die Fahr- und Rollraten und die 
Radsturz- und Spurweiteneigenschaften eines herkommli- 
chen Aufhangungssystems beibehalten werden. Die Nut- 20 
zung eines derartigen Verbundstoflbalkens ist deshalb dazu 
geeignet, das Gewicht, die Komplexitat und die Kosten ei- 
nes Aufhangungssystems fur ein Kraftfahrzeug zu verrin- 
gem. 

[0019] Eine herkommliche Aufhangung dieses lyps be- 25 
steht fiblicherweise aus einem hinteren Arm und drei seidi- 
chen Gelenken, wie in Fig. la gezeigt. Die seitliche Ausbie- 
gung des hinteren Arms sowie die Laufbuchsennachgiebig- 
keit (Bushing Compliance) verhindert, dass das System ki- 
netisch iiber den normalen Bereich der Aufhangungsauslen- 30 
kung hinaus fiberbelastet wird. Dieser Aufbau erlaubt es, 
dass der hintere Arm die Achse vorne und hinten lokalisiert 
und auf Bremsmomentlasten reagiert, wahrend die drei late- 
ralen Gelenke fur das Rad eine Sturz- und Spurweitenein- 
stellung bereit stellL 35 
10020] Auf Grund der Aufhangungskonstruktion mil ei- 
nem hinteren Arm bewegt sich die Achse entlang einem Bo- 
gen, wie in Fig. 1 gezeigt. Die auBeren Schwenkachsen 104 
des Querblattfederbalkens 100 mfissen demnach ebenfalls 
einem Bogen folgen. Der Balken muss sowohl in vertikaler 40 
Richtung wie in Vorwarts-/Ruckwartsrichtung ausbiegen. 
Der Balken ist frei fur eine Ausbiegung in der Y-Richtung 
und steuert auf diese Weise die Spurweite. 
[0021] Um Spannungen und Krafte in dem Balken auf 
Grund der VorwartsVRiickwartsausbiegung des Balkens zu 45 
verhindern, wenn die auBere Schwenkachse dem Bogen 
folgt, wird ein Balken implemcnticrt, der einen Querschnitt 
aufweist, dessen Biegeachse in der X-Z-Ebene gewinkelt 
ist. Dies fuhrt zu einem Balken, der sich sowohl in Vor- 
warts-/Ruckwartsrichtung wie in vertikaler Richtung be- 50 
wegt, wenn er ausschlieBlich mit einer vertikalen Lasts auf 
den auBeren Schwenkachsen 104 belastet wird. 

2. Herstellungsverfahren 

55 

[0022] In Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfin- 
dung wird ein Verfahren zur Herstellung einer Fahrzeug- 
querblattfeder zum Einsatz in einem verbesserten hinteren 
Aufhangungssystem bereit gestellt Das System enthalt typi- 
scherweise hintere Arme. Die einstfickige Fahrzeugquerfe- 60 
der ersetzt den Aufbau aus unteren Steuerarmen, Schrauben- 
federn und Rollverhinderungsstangen. Die Fahrzeugquerfe- 
der kann so ausgelegt sein, dass sie eine aquivalente Fahr- 
und Rollsteifigkeit als Basisliniensystem aufweist, das her- 
kommliche Komponenten nutzt. 65 
[0023] In Ubereinstimmung mit der vorliegenden Erfin- 
dung wird eine rohrformige Glasfaserbasisgewebestruktur, 
die in unterschiedlichen Konfigurationen vorgeflochten ist, 



in einer Verbundstoffstruktur in einer Querfeder verwendet. 
Bevorzugt ist das Gewebe 400, wie in Fig. 4 gezeigt, in fle- 
xible Rohrform vorgeformt oder geflochten, die iiber eine 
Form gespannt werden kann, bevor sie mit (Kunst-)Harz in- 
tegriert wird. Beispielhafle Glasfaserbasismateriahen wer- 
den hergestellt durch A&P Technology unter dem Handels- 
namen "Unimax". Diese Materialien sind in Glasfaserge- 
flechten vorgesehen, die verschiedene Rohrformen besitzen. 
Diese Geflechte konnen einer "Chinesenfingerfalle" bei- 
spielsweise ahneln, oder einem langen Rohr aus in Langs- 
richtung verlaufenden, ausgerichteten Fasem, wie etwa ei- 
ner Kornahre, oder einem flexiblen, elastischen Schlauch- 
bzw. Rohrsocken. Bevorzugt ist die rohrformige Struktur 
sowohl in Langsrichtung wie radial elastisch. Andere 
Rechtmuster konnen ebenfalls verwendet werden, wie etwa 
ein "tJberflechten". 

[0024] Wie vorstehend angefuhrt, handelt es sich bei Uni- 
max um eine flexible Rohrfaserstruktur 400, die im Wesent- 
lichen in eine Richtung verlaufende Fasem enthalt. D. h., 
die meisten Fasem (langliche Fasem 408) verlaufen entlang 
der Lange des Rohrs. Altemativ konnen die Fasem in 
Langsrichtung entlang einer Spirale um die Langserstrek- 
kung der Rohrstruktur verlaufen. In der bevorzugten Aus- 
fuhrungsform werden diese Fasem durch ein +/-45 Grad- 
Netz aus geflochtenen, elastischen Gamen in Position gehal- 
ten. Diese Rohrstrukturen konnen fiber eine Vielzahl von 
langlichen, konturierten Formen auBerst problemlos gezo- 
gen werden, wahrend die Glasfasem einen Faserwinkel von 
0 Grad ohne weiteres beibehalten. In einem in Fig. 4 gezeig- 
ten, beispielhaften Verfahren kann eine Faservorform fur 
eine Feder erzeugt werden durch Zuschneiden von mehreren 
dieser Rohrstrukturen und Anordnen derselben fiber einem 
aufblasbaren Balg 405 entweder in einem automatisierten 
oder einem manuellen Prozess. Die Vorform und der Balg 
werden daraufhin in einer zweiteiligen Form oder einem 
zweiteiligen Werkzeug 420 angeordnet. Als nachstes wird 
der Balg auf einen Druck von ungefahr 100 psi aufgeblasen. 
In das Teil kann daraufhin (Kunst) Harz unter Verwendung 
einer auf diesem Gebiet der Technik bekannten Einspritz- 
einrichtung eingespritzt und geformt werden unter Verwen- 
dung eines auf diesem Gebiet der Technik bekannten RTM- 
oder VRTM-Prozesses. Sobald das Teil ausgehartet ist, kann 
es aus der Form 420 entnommen werden. Daraufhin konnen 
an den Schwenkstellen Locher gebohrt werden und Buchsen 
konnen in die Feder eingesetzt werden. 
[0025] Abwandlungen von Kegeln bzw. Verjfingungen 
und Wanddicken konnen in die Tcilform einbezogen sein, 
was zu einem extrem leichtgewichtigen und effizienten Bau- 
teil fuhrt. Da Verjfingungen vorgesehen werden konnen, 
kann der Aufbau Verjfingungen bezfiglich der Breite und des 
Gewichts, ausgehend von den innenliegenden Schwenkach- 
sen zu den auBenliegenden Schwenkachsen des Balkenquer- 
schnitts, enthalten. Dies erlaubt es, dass die auBeren Berei- 
che nachgiebiger sind, wodurch die auBeren Bereiche zur 
Auslenkung starker beitragen konnen als (herkommliche) 
Fahrzeugquerfedem mit konstantem Querschnitt. Bei diesen 
Fedem gemaB dem Stand der Technik erfolgt der groBte Teil 
der Auslenkung auf Grund der Belastung bzw. Spannung in 
der Nahe der innenliegenden Schwenkachsen. 
[0026] Die Feder kann auch so ausgelegt sein, dass sie 
eine verbesserte Rezessions(Vorwarts-/Rfickwarts)nachgie- 
bigkeit aufweist. Da diese Fedem typischerweise dazu aus- 
gelegt sind, als hintere Aufhangungen mit hinterem Arm zu 
dienen, mussen die auBeren Schwenkachsen ausgehend von 
der Fahrzeugseite gesehen einem Bogen folgen. Dies fuhrt 
dazu, dass die Feder an den inneren Buchsen eine Ausbie- 
gung vorwarts/rfickwarts und/oder eine geringfugige Dre- 
hung zeigt. Die herkommlichen, gewobenen Malerialfedem 
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sind sehr steif in der Vorwarts-ZRuckwartsrichtuiig, was die 
Auslegung der inneren Buchsen schwierig macht. AuBer- 
dem ist hierdurch keine ausreichend Rezessionsnachgiebig- 
keit erzielbar. Der Balkenquerschnitt in der Nahe der innen- 
liegenden Schwenkachsen kann in der Draufsicht (Fig. 3, 5 
100) diinn sein, und groB in der Ansicht von hinten (Fig. 2, 
102). Diese erlaubt es, dass das Element in der Vorwarts- 
/Ruckwartsrichtung nachgiebiger ist mit geringeren Span- 
nungen bzw. Belastungen als gewobene Verbundstofffedern 
gemaB dem Stand der Technik. 10 
[0027] SchlicBlich konnen ausreichende Gewichtseinspa- 
rungen erzielt werden. Als Beispiel wnrde eine balgge- 
formte Feder so konstruiert, dass sie den Aufbau aus unteren 
Steuerarmen, Schraubenfedern und Rollverhinderungs- 
stange ersetzt. Es hat sich herausgestellt, dass die Feder eine 15 
Masse von 1,8 kg im Vergleich zu 10,8 kg fur Komponenten 
auf Grundlage von Stahi aufweist, die sie ersetzt (Gewichts- 
einsparung betragt 82%) Ein ahnlicher 3D-Webaufbau er- 
zielt ein Gewicht von 4,0 kg. 

[0028] Fig. 5 zeigt ein Flussdiagramm zur Darsteilung des 20 
bevorzugten erfindungsgemaBen Verfahrens. Im Schritt 502 
wird eine Formgabeeinrichtung, wie etwa einer langlicher, 
aufblasbarer Balg 406 bereitgestellt und teilweise aufgebla- 
sen oder versteift. Im Schritt 504 wird die rohrfbrmige Glas- 
faserflechtstruktur 400 iiber der Formgabeeinrichtung 406 25 
so installiert, dass die langeren Glasfasern 408 im Wesentli- 
chen entiang der Lange der Formgabeeinrichtung 406 zu lie- 
gen kommen, und derart, dass die Fasern 408 entlang der 
langsten Abmessungslange der fertiggestellten Verbunds- 
toffblattfeder zu liegen kommen. In Fig. 6 ist die Positionie- 30 
rung des Glasfaserrohrs 400 iiber einer Form gezeigt. Wie in 
dieser Figur gezeigt, kommen die Fasern endang der Lange 
der Form zu liegen und sie konnen sich geringfugig iiber die 
Enden der Form hinaus erstrecken. Weitere Anordnungen 
der Fasern auf der Form sind moglich; es hat sich jedoch ge- 35 
zeigt, dass diese bevorzugte Anordnung die groBte Langsfe- 
stigkeit fur die fertiggestellte Blattfeder ergibl. Die Installa- 
tion kann manuell von Hand durch einen oder mehrere 
Techniker bzw. Arbeiter erfolgen, oder automatisch iiber 
eine Buchseninstallationsvorrichtung. 40 
[0029] Nachdem die Faserrohrstruktur 400, wie in Fig. 5 
gezeigt, im Schritt 504 installiert worden ist, werden die 
Form und die Fasern in einer auBeren Formgabeform 420 
positioniert, wie in Fig. 4 gezeigt. Harz, wie etwa Epoxid- 
harz, oder ein anderes geeignetes Medium, das auf diesem 45 
Gebiet der Technik bekannt ist, wird daraufhin durch Ein- 
spritzen im Schritt 506 angebracht. Falls erwiinscht, konnen 
zusatzliche Glasfasem oder andere strukturelle Verbunds- 
tofffasern zusatzlich iiber der Formgabeeinrichtung in dieser 
Stufe vorgesehen werden, um die Festigkeit oder Starrheit 50 
des fertiggestellten Produktes zu erhohen. Sorgfalt muss 
walten gelassen werden, um sicherzustellen, dass das Harz 
vollstandig zwischen die Glasfasem eingespritzt ist, um eine 
angemessene strukturelle Integritat der Faser- und Harz- 
komponenten sicherzustellen. 55 
[0030] Im Schritt 508 wird die auBere Formgabeform ge- 
schlossen und die Formgabeeinrichtung kann derart aufge- 
blasen werden, dass das Harz und die Matrix gegen die 
Wande der Form gepresst bzw. gedruckt werden. Im Schritt 
510 wird das Harz ausharten gelassen und die Blattfeder 60 
wird daraufhin aus der auBeren Formgabeform im Schritt 
512 entnommen. SchlieBlich wird die innere Formgabeein- 
richtung drucklos gemacht oder in anderer Weise freigege- 
ben und aus dem Innem der Blattfeder entfernt, bevorzugt 
durch die Enden der Feder. Das abschlieBende Harten kann 65 
daraufhin im Schritt 514 durchgefuhrt werden, und im 
Schritt 516 konnen Bohren und andere strukturelle Verfeine- 
rungen vorgenommen werden. 



[0031] Prototypen und Konstruktionsanderungen konnen 
rasch implementiert werden und der Prozess erlaubt mehr 
Flexibility in der Konstruktion bzw. im Aufbau als Verfah- 
ren gemaB dem Stand der Technik. AuBerdem besitzt die re- 
sultierende VerbundstofFquerfeder ein signifikant geringeres 
Gewicht. 

[0032] Obwohl die vorliegende Erfindung unter Bezug auf 
spezielle, illustrative Ausfuhrungsformen vorstehend erlau- 
tert und dargesteUt wurde, wird bemerkt, dass die Erfindung 
nicht auf diese Ausfuhrungsformen beschrankt, sondern 
zahlreichen Abwandlungen und Modifikationen zuganglich 
ist, die samtliche im Urafang der anliegenden Anspriiche 
liegen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Transversal- bzw. 
Querblattfeder, aufweisend die Schritte: 
Bereitstellen einer Formgabeeinrichtung und einer 
Form, die dazu ausgelegt ist, die Formgabeeinrichtung 
aufzunehmen, 

Installieren einer vorab geflochtenen, rohrformigen 
Glasfaserstruktur iiber der Formgabeeinrichtung, wo- 
bei die Flechtstruktur mehrere langliche Fasern auf- 
weist, die so angeordnet sind, dass sie eine langliche, 
elastische, rohrfbrmige Struktur bilden, 
Anordnen der Formgabeeinrichtung und der Flecht- 
struktur in einen Formhohlraum in der Form, 
Einspritzen von Harzmaterial in die Form, um die Fa- 
sern abzudecken, und 

Ausharten des Harzes zur Erzeugung einer integrierten 
Blattfederkomponente. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, auBerdem aufweisend 
den Schritt: Anlegen von Druck zwischen der Formga- 
beeinrichtung und den Innenwanden der Form, um die 
Glasfaserstruktur und das Harzmaterial gegen die 
Wande zu pressen. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Formgabe- 
einrichtung auBerdem eine Elastomer-Balg aufweist, 
der dazu ausgelegt ist, in den Formhohlraum in satter 
Anlage zu passen. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, wobei der Schritt zum 
Ausuben eines Drucks auBerdem das Aufblasen des 
Balgs umfasst, wenn er sich im Hohlraum befindet. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, auBerdem aufweisend 
die Schritte: Entnehmen der Komponente auf dem 
Formhohlraum und Ausharten der Komponente auBer- 
halb des Hohlraums. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, wobei die rohrfbrmige 
Glasfaserstruktur radial und in Langsrichtung elastisch 
ist. 

7. System zur Herstellung einer Querblattfeder, wobei 
das System aufweist: 

Ausbilden einer Einrichtung mit einer Form, entspre- 
chend der Blattfeder, 

eine Einrichtung zum Anordnen einer vorgeflochtenen, 
rohrformigen Glasfaserstruktur iiber der Formgabeein- 
richtung, wobei die Flechtstruktur mehrere langliche 
Fasern aufweist, die so angeordnet sind, dass sie eine 
langliche, elastische, rohrfbrmige Struktur bilden, 
einen Formhohlraum, der dazu ausgelegt ist, die Form- 
gabeeinrichtung und die Flechtstruktur aufzunehmen, 
und eine Einrichtung zum Einspritzen von Harzmate- 
rial in den Formhohlraum. 

8. System nach Anspruch 7, wobei die Formgabeein- 
richtung auBerdem einen Elastomer-Balg aufweist, der 
dazu ausgelegt ist, in den Formgabehohlraum in satter 
Anlage zu passen. 
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9. System nach Anspruch 7, wobei die Einrichtung 
zum Anordnen einer vorgeflochtenen Struktur auBer- 
dem eine manuelle Installalionseiarichtung umfasst. 

10. System nach Anspruch 7, wobei die rohrformige 
Glasfaserstruklur auBerdem mehrere Glasfasera um- 5 
fasst, die sich in verwobener Weise in Rohrform spiral- 
formig erstrecken. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Querblattfeder, 
wobei das Verfahren die Schritte aufweist: 
Bereitstellen einer geflochtenen Faserstruktur mit meh- 10 
reren langlichen Fasern, die so angeordnet sind, dass 
sie eine langliche, elastischc, rohrrormige Struktur bil- 
den, 

Integrieren von Harzmaterial in die Faserstruktur zur 
Bildung einer hohlen, geformten Federform, und Aus- 15 
harten der Form. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, wobei die mehreren 
langlichen Fasern Gruppen von allgemein fluchtenden, 
mehrstrangigen Fasern Widen, wobei jede dieser Grup- 
pen in die geflochtene Faserstruktur eingewoben ist. 20 

13. Verfahren nach Anspruch 12, wobei die mehreren 
Gruppen sich spiralfbrmig um die Struktur erstrecken, 
um die rohrrormige Form zu bilden. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, auBerdem aufwei- 
send den Schritt: Bereitstellen einer Formgabeeinrich- 25 
tung zum Halten der geflochtenen Faserstruktur. 

15. Verbundstoffquerblattfeder, aufweisend: 

Eine geflochtene Faserstruktur, die mehrere langliche 
Fasern aufweist, um ein langliches, elastisches Rohr zu 
bilden, das im Wesentlichen einen hohlen Innenraum 30 
festlegt, der sich im Wesentlichen iiber die Lange der 
Faserstruktur erstreckt, und 

ein Harzmaterial, das mit der Faserstruktur integriert 
ist, um eine Blattfederform mit einem im Wesentlichen 
hohlen Innenraum und verjiingten Enden zu bilden, die 35 
dazu ausgelegt sind, an Achsenkomponenten eines 
Fahrzeugs schwenkbar angebracht zu werden. 
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